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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Formschlie&einrichtung fur ein Formwerkzeug einer SpritzgieRmaschine 

(§) Die FormachlieBeinrichtung besteht aus einer festatehen- 
den und einer beweglichen Werkzeugaufapannplatte, die auf 
einem Maschinenrahmen abstutzbar slnd und Aufspannfla- 
chen fur ein Formwerkzeug besitzen. Ober Saulen sind die 
Werk2eugaufspannp fatten in der Schliefcatellung miteinan- 
der verbunden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine konstruktiv und technolo- 
gisch gunatige Losung zu finden, bei der die bewegliche 
Werkzeugauf8pannplatte unter Schliefikrafteinwirkung alia 
Freiheitsgrade gegenuber der Fuhrung im Maschinenrahmen 
aufweist. AuBerdem sollen die Verformungen der Werkzeug- 
aufspannflachen mit den Formhilften in der Werkzeugtren- 
nebene im Bereich der innenliegenden Werkzeugkanten 
minimiert warden. Die Losung sieht vor. daB eine der beiden 
m Werkzeugaufspannplatten, vorzugsweise die bewegliche, 
f aus einem dunneren Aufspannteil und einem dickeren 
Kraftubertragungsteil besteht, die beide um den Bereich der 
Langsmittelachse durch ein oder mehrere Druckstucke 
mrteinander verbunden 8ind. Mit dieser Losung wird einer- 
8eita eine koatengunstige Entkopplung des Biegeverhattens 
einer Werkzeugaufspannplatte erreicht und andererse'rts 
bleiben durch die entstehende konkave Verformung der 
einen Aufspannflache und die konvexe Verformung der 
anderen Aufspannflache beide Aufspannflachen unter 
Schlie&krafteinwirkung annahernd parallel zueinander. 
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Die Erfindung betrifft eine FormschlieBeinrichtung 
fur ein Formwerkzeug einer SpritzgieBraaschine beste- 
hend aus einer festen Werkzeugaufspannplatte und ei- 
ner beweglichen Werkzeugaufspannplatte, die beide auf 
einem Maschinenrahmen abstutzbar sind und Auf- 
spannflachen zur Aufnahme jeweils einer Formhalfte 
des Formwerkzeuges besitzen. Ober freitragende oder 
durchgehende Saulen, die in einer der beiden Werk- 
zeugaufspannplatten gelagert sind, sind beide Werk- 
zeugaufspannplatten miteinander verbindbar oder ver- 
bunden. Die bewegliche Werkzeugaufspannplatte ist im 
Maschinenrahmen seitlich gefuhrt und mit Hilfe eines 
Fahrantriebes in die Offnungs- oder SchlieBstellung ver- 
fahrbar. In der SchlieBstellung wirkt zwischen den bei- 
den Werkzeugaufspannplatten auf die Formhalften des 
Formwerkzeuges eine SchlieB- bzw. AufreiBkraf t ein. 

Aus der DE-PS41 41259 ist eine gattungsgemaBe 
FormschlieBeinrichtung bekannt, bei der die bewegliche 
Werkzeugaufspannplatte auf einem Gleitschlitten ange- 
ordnet ist Seitlich am Gleitschlitten befinden sich Sei- 
tenf uhrungsrollen, die iiber einsteUbare Exzenterbolzen 
am Maschinenrahmen abstutzbar sind. Zwischen dem 
Gleitschlitten und der beweglichen Werkzeugaufspann- 
platte ist ein Luftspalt vorhanden und beide sind iiber 
mindestens drei Biegedruckstabe und einen zur Maschi- 
nenlangsachse quer verschiebbaren vertikalen Dreh- 
zapfen beweglich zueinander verbunden. AuBerdem ist 
die bewegliche Werkzeugaufspannplatte mit dem Gleit- 
schlitten durch Befestigungsschrauben losbar verbun- 
den. Durch die einstellbaren Seitenfuhrungsrollen wird 
eine stabile und funktionssichere Lage des Gleitschlit- 
tens im Maschinenrahmen erreicht Von Vorteil ist wei- 
terhin, daB durch den Luftspalt und die elastische Ver- 
bindung iiber die Biegedruckstabe die bewegliche 
Werkzeugaufspannplatte gegenuber dem Gleitschlitten 
alle Freiheitsgrade besitzt, um sich satt an die an der 
festen Werkzeugaufspannplatte befindliche Formhalfte 
anzuschmiegerjL Dadurch treten keine Querverspannun- 
gen zwischen den Formhalften auf, die Formwerkzeuge 
werden geschont und eine hohe Formteilqualitat wird 
gewahrleistet 

Als nachteilig wird jedoch der relativ hohe konstruk- 
tive und technologische Fertigungsaufwand fur den 
Gleitschlitten, fiir die Verbindungselemente zwischen 
Gleitschlitten und beweglicher Werkzeugaufspannplat- 
te und die separate Fertigung des Gleitschlittens und 
der beweglichen Werkzeugaufspannplatte angesehen. 
Ein weiteres Problem, das insbesondere bei groBflachi- 
gen Formwerkzeugen unter SchlieBkrafteinwirkung 
auftntt, besteht darin, daB sich beide Werkzeugauf- 
spannplatten konkav verformen und diese Verformung 
auf die beiden Formhalften bis in die Werkzeugtrenne- 
bene ubertragen wird. Das fuhrt dazu, daB in der Werk- 
zeugtrennebene ein konvexer Hohlraum bzw. Spalt ent- 
steht, der zur Folge hat, daB an den Formteilen soge- 
nannte Schwimmhaute auftreten, bzw. mehr Kunststoff- 
masse als benotigt in das Formwerkzeug eingespritzt 
wird 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine konstruktiv und 
technologist kostengiinstigere Losung zu linden, bei 
der unter der Einwirkung der SchlieB- und AufreiBkraft 
die bewegliche Werkzeugaufspannplatte ebenfalls alle 
Freiheitsgrade gegenuber der Funning im Maschinen- 
rahmen besitzt, ohne daB dabei die Fuhrungen uberla- 
stet werdea Eine weitere Aufgabe der Erfindung be- 
steht darin, unter SchlieBkrafteinwirkung die Verfor- 



mungen der beiden Werkzeugaufspannflachen mit den ** 
Formhalften in der Werkzeugtrennebene insbesondere 
im Bereich der innenliegenden Werkzeugkanten zu mi- 
nimieren. 

5 ErfmdungsgemaB wird die Aufgabe in Verbindung 
mit den Merkmalen des Oberbegriffs von Anspruch 1 
dadurch gelost, daB eine der beiden Werkzeugaufspann- 
platten vorzugsweise die bewegliche Werkzeugauf- 
spannplatte aus einem dunnwandigen Aufspannteil und 
io einem dickwandigen Kraftubertragungsteil besteht, die 
beide um den Bereich der Langsmittelachse durch ein 
oder mehrere Druckstucke miteinander verbunden sind. 

Ein Vorteil der Erfindung besteht in einer kostengun- 
stigen Losung zur Entkopplung des Biegeverhaltens der 
15 Aufsparmflache einer Werkzeugaufspannplatte bei Ein- 
wirkung der SchlieBkraft Gunstig ist es, wenn die be- 
wegliche Werkzeugaufspannplatte, wie vorgeschlagen 
ausgebildet wird. In diesem Falle ist ein gesonderter 
Maschinenschlitten nicht erforderlich, weil die Walz- 
20 oder Gleitkorper unmittelbar unter bzw. seitlich an der 
beweglichen Werkzeugaufspannplatte befestigt werden 
konnen und die Seitenfuhrung somit innerhalb des Ma- 
schinenrahmens gewahrleistet ist Ein weiterer wesentli- 
cher Vorteil wird darin gesehen, daB unter SchlieBkraf t- 
25 einwirkung die Aufspannflachen nahezu parallel blei- 
ben. Wird zum Beispiel die feste Werkzeugaufspann- 
platte ungeteilt und massiv ausgebildet, verformt sich 
deren Aufspannflache unter SchlieBkrafteinwirkung 
konkav. Durch die geteilte Ausbildung der beweglichen 
30 Formaufspannplatte in einen dunnwandigen Aufspann- 
teil und einen dickwandigen Kraftubertragungsteil paBt 
sich der dunnwandige Aufspannteil durch eine konvexe 
Verformung iiber das Formwerkzeug an die konkave 
Verformung der Aufspannflache von der festen Werk- 
35 zeugaufspannplatte an. Diese ineinander ubergehenden 
und nicht entgegengesetzt gerichteten Verformungen 
haben jedoch keine negativen Auswirkungen auf die 
Werkzeugf uhrungen und die Formteilqualitat 

In der weiteren Ausgestaltung der Erfindung konnen 
40 das oder die Druckstucke bei einer quadratischen Auf- 
spannflache auf einer Flache mit einer quadratischen 
oder kreisfdrmigen Kontur und bei einer rechteckigen 
Aufspannflache auf einer Flache mit einer rechteckigen 
oder emer ellipsenformigen Kontur angeordnet werden. 
45 Um eine moglichst gute Entkoppelung des Biegever- 
haltens der beweglichen Werkzeugaufspannplatte von 
der Aufspannflache zu erreichen, ist es gunstig, wenn 
der Durchmesser bzw. die Kantenlange des Druckstiik- 
kes kleiner ist als der lichte Saulenabstand Das fuhrt 
50 unter der Einwirkung der SchlieBkraft dazu, daB die von 
der Aufspannflache abgewandten Eckpunkte sich an die 
der Aufspannflache zugewandten Eckpunkte annahern. 
Wird die bewegliche Werkzeugaufspannplatte in der 
vorgeschlagenen Form ausgebildet, hat das den weite- 
55 ren Vorteil, daB dadurch der Anlagekontakt aller Aufla- 
gepunkte zum Maschinenrahmen erhalten bleibt, wo- 
durch Lageruberlastungen vermieden werden und ein 
Aufbaumen der beweglichen Werkzeugaufspannplatte 
verhindert wird. 
60 Ein weiteres Merkmal der Erfindung sieht vor, daB im 
Bereich des bzw. der Druckstucke eine oder mehrere 
Schnittstellen vorhanden ist bzw. sind. Durch die 
Schnittstelle(n) konnen der Aufspannteil mit dem der 
Aufspannflache zugewandten Abschnitt und der Kraft- 
65 ubertragungsteil mit dem der Aufspannflache abge- 
wandten Abschnitt losbar miteinander verbunden wer- 
den. Des weiteren konnen das oder die Druckstucke in 
Abhangigkeit von den AbmaBen des Formwerkzeuges 
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in der GroBe austauschbar oder in ihrer Position veran- 
derbar gestaltet werden. Dadurch wird eine bessere An- 
passung an das jeweilige Formwerkzeug ermoglicht 

Nachstehend wird die Erfindung in einem Ausfiih- 
rungsbeispiel erlautert In den zugehorigen Zeichnun- 
gen ist dargesteilt: 

Fig. 1 Vorderansicht einer FormschlieBeinrichtung in 
Zweiplattenbauweise in Offnungsstellung, 

Fig. 2 VergroBerte Darstellung einer bewegiichen 
Werkzeugaufspannplatte in der Vorderansicht, 

Fig. 3a Seitenansicht im Schnitt von einer bewegii- 
chen Werkzeugaufspannplatte gemaB der Linie A- A in 
Fig. 2 mit kreisformiger Kontur des Druckstuckes, 

Fig. 3b Anordnung mehrerer Druckstucke auf einer 
ellipsenformigen Kontur, 

Fig. 4 Verformungsverhalten der Werkzeugauf- 
spannplatten in der SchlieBstellung bei Formwerkzeu- 
gen mit kieinen AbmaBen, 

Fig. 5 Verformungsverhalten der Werkzeugauf- 
spannplatten in der SchlieBstellung bei Formwerkzeu- 
gen mit groBen AbmaBen, 

Fig. 6 Verformungsverhalten der Werkzeugauf- 
spannplatten ohne erfindungsgemaBe Losung. 

Die in Fig. 1 in der Offnungsstellung dargestellte 
FormschlieBeinrichtung ist eine ZweiplattenschlieBein- 
heit bestehend aus dem Maschinenrahmen 1, auf dem 
eine feste Werkzeugaufspannplatte 2 und eine bewegli- 
che Werkzeugaufspannplatte 3 abstiitzbar sind Beide 
Werkzeugaufspannplatten 2 und 3 sind im Ausfiihrungs- 
beispiel uber freitragende Saulen 4, die in der bewegii- 
chen Werkzeugaufspannplatte 3 gelagert sind, in der 
SchlieBstellung miteinander verbindbar. Mit Hiife eines 
angedeuteten Fahrantriebes 5, der im Ausfuhrungsbei- 
spiel uber Arbeitszylinder erfolgt, ist die bewegliche 
Werkzeugaufspannplatte 3 in die Ctffnungs- oder 
SchlieBstellung verfahrbar. In der SchlieBstellung wird 
nach einem Verriegelungsvorgang der Saulen 4 auf die 
Formhalf ten des Formwerkzeuges 6 durch Hochdruck- 
zylinder 7 eine SchlieB- und AufreiBkraft iibertragen. 
Uber eine Werkzeughohenverstellung 8 sind die Saulen 
4 in Abhangigkeit von der Werkzeugeinbauhohe Hw 
einstellban Im Ausfuhrungsbeispiel besteht gemaB der 
Erfindung die bewegliche Werkzeugaufspannplatte 3 
aus einem dunnwandigen Aufspanmeil 3.1 und einem 
dickwandigen Kraftubertragungsteil 3.2, die beide urn 
den Bereich der Langsmittelachse 9 durch ein oder meh- 
rere Druckstucke 33 miteinander verbunden sind Ge- 
maB dem Verlauf der Biegelinie ist der Kraftubertra- 
gungsteil 3.2 in seinem auBeren Randbereich schmal 
und im Obergangsbereich zum Druckstuck 33 wesent- 
lich starker ausgebildet Der dunnwandige Aufspannteil 
3.1 besitzt dagegen bis zum Obergangsbereich des 
Druckstuckes 33 eine verhaltnismaBige dunne Wand- 
starke. Aus der in Fig. 2 vergroBerten Darstellung der 
bewegiichen Werkzeugaufspannplatte 3 sind diese Ein- 
zelheiten der Gestaltung des Aufspannteils 3.1 und des 
Kraftubertragungsteils 3.2 deutlich erkennbar. Aus der 
Darstellung in Fig. 2 ist ebenfalls ersichtlich, daB das 
Aufspannteil 3.1, das Druckstuck 33 und das Kraftuber- 
tragungsteil 3.2 einstuckig ausgebildet ist In Abhangig- 
keit von der GroBe der Werkzeugaufspannplatte 3 kon- 
nen jedoch das Aufspannteil 3.1, das bzw. die Druck- 
stucke 33 und das Kraftubertragungsteil 3.2 zwei- oder 
mehrstuckig durch eine Schraub- oder Steckverbindung 
losbar miteinander verbunden sein. Die dazu erforderli- 
che(n) Schnittstelle(n) kann (konnen) vorteilhaft im Be- 
reich des bzw. der Druckstucke 33 angeordnet werden. 
Aus Fig* 1, 2, 3a und 3b ist auBerdem erkennbar, daB die 



bewegliche Werkzeugaufspannplatte 3 auf Walzkor- 
pern 11 verschiebbar ist und durch eine Seitenfuhrungs- 
einrichtung 10 am Maschinenrahmen 1 gefuhrt wird. 
Statt der Walzkorper 11 konnen natiirlich auch Gleit- 
5 platten, die nicht dargesteilt sind, verwendet werden. 
Weiterhin ist in Fig. 2 durch einen Teilschnitt die Sau- 
lenmutter 4.1 erkennbar, durch die bei Betatigung der 
Werkzeughohenverstellung die Saulen 4 einstellbar 
sind Aus Fig. 3a und 3b ist auch zu sehen, daB die be- 

io wegliche Werkzeugaufspannplatte 3 eine annahernd 
quadratische Aufspannflache 3.4 hat, die sich in der 
Zeichnung auf der Ruckseite befindet In Fig. 3a ist das 
Druckstuck 33 einstQckig ausgebildet und besitzt eine 
kreisformige Kontur. Der lichte Saulenabstand Su ist 

15 groBer als der Durchmesser D des Druckstuckes 33. 
Besonders bei rechteckigen Werkzeugaufspannplatten 
mit entsprechenden Aufspannflachen, die nicht darge- 
steilt sind, kann es fur eine bessere Kraftubertragung 
zweckmaBig sein, wenn das Druckstuck 33 einen ellip- 

20 senformigen Querschnitt besitzt Das Druckstuck 33 
kann aber auch im Querschnitt quadratisch oder recht- 
eckig ausgebildet werden, wobei dann die Kanten stark 
abgerundet werden musseiL 

In Fig. 3b sind bei einer annahernd quadratischen 

25 Werkzeugaufspannflache 3.4 vier Druckstucke auf einer 
elliptischen Kontur angeordnet, deren Anzahl GroBe 
und Lage in Abhangigkeit von der GroBe der Werk- 
zeugaufspannplatte 3 und/oder des Formwerkzeuges 6 
variierbar sind Aus Fig. 3b ist ferner erkennbar, daB im 

30 Aufspannteil 3.1 im Bereich der oberen Saulen 4 Aus- 
nehmungen 3.11 vorhanden sind und die oberen Saulen 
4 im Aufspannteil 3.1 in offenen Lagerschalen 33 ab- 
stiitzbar sind 

Die Fig. 4 zeigt eine ZweiplattenschlieBeinheit in der 

35 SchlieBstellung. Unter Einwirkung der SchlieBkraft tre- 
ten Verformungen der festen Werkzeugaufspannplatte 
2 und des Kraftubertragungsteils 3.2 der bewegiichen 
Werkzeugaufspannplatte 3 auf, die hier Qbertrieben 
dargesteilt sind Bei dem in Fig. 4 aufgespannten Form- 

40 werkzeug 6 handelt es sich urn ein relativ kleines Form- 
werkzeug. Die auBeren AbmaBe des Formwerkzeuges 6 
befinden sich innerhalb des Stutzbereiches vom Druck- 
stuck 33. Das hat zur Folge, daB durch die Stutzwirkung 
des Druckstuckes 33 nur eine verhaltnismaBig kleine 

45 Verformung, die zeichnerisch nicht mehr dargesteilt 
wurde, auf das Aufspannteil 3.1 einwirkt Infolge der 
Flachenpressung, die das Formwerkzeug 6 auf die Auf- 
spannflache 3.4 ausubt, kommt es somit auch zu keiner 
Durchbiegimg des Aufspannteils 3.1. In der Trennebene 

50 6.1 des Formwerkzeuges 6 bleibt dadurch die Planparal- 
lelitat erhalten, die internen Werkzeugfiihrungen wer- 
den geschont und die MaBhaltigkeit der Formteile wird 
nicht beeintrachtigt 
In Fig. 5 ist eine ZweiplattenschlieBeinheit mit einem 

55 groBflachigen Formwerkzeug 6 dargesteilt, das in sei- 
nen auBeren AbmaBen uber den StCitzbereich des 
Druckstuckes 33 hinaus ragt Die durch den Einspritz- 
druck innerhalb des Formwerkzeuges 6 wirkende 
Formauftriebskraft hat zur Folge, daB es zu einer kon- 

60 vexen Verformung der Aufspannflache 3.4 des dunn- 
wandigen Aufspannteils 3.1 kommt Durch die konvexe 
Verformung der Aufspannflache 3.4 wird die konkave 
Verformung der Aufspannflache 2.1 von der festen 
Werkzeugaufspannplatte zu einem wesentlichen Teil 

65 kompensiert Das hat zur Folge, daB die Aufspannflache 
2.1 der festen Werkzeugaufspannplatte 2 und die Auf- 
spannflache 3.4 der bewegiichen Werkzeugaufspann- 
platte 3 auch bei leichter Krummung parallel verlauf en. 
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Im Ergebnis wird dadurch eine sichere Werkzeugzuhal- 
tung uber alle Werkzeuginnenkanten in der Trennebene 
6.1 erreicht und damit einerseits einem ungewolken 
Masseaustritt entgegengewirkt und andererseits eine 
ungewollte Masseanhaufung zur Werkzeugmitte ver- 
mieden. 

Aus den Fig. 4 und 5 ist ferner erkennbar, daB die 
Walzkorper 11 unter dem Aufspannteil 3 sich unter Ein- 
wirkung der SchlieBkraft und der Verformung des 
Kraf tiibertragungsteils 3.2 nicht vom Maschinenrahmen 
1 abheben, wodurch Lageriiberlastungen vermieden 
werden. 

Die Fig. 6 veranschaulicht das Verformungsverhalten 
der beiden Werkzeugaufspannplatten 2, 3 einer Zwei- 
plattenschlieBeinheit ohne die erfindungsgemaBe Ld- 
sung. In der Zeichnung ist der Abstand Hw, der beiden 
Aufspannflachen 2.1 und 3.4 im Bereich der Langsmit- 
telachse 9 deutlich groBer ais am Rand des Formwerk- 
zeuges 6. Das hat zur Folge, daB es zu einer Gratbildung 
und Oberspritzungen am Formteil kommen kann, wenn 20 
die AuBenkontur des Formteils in der Nahe des Zen- 
trums (Langsmittelachse) verlauft und es zu einer beid- 
seitig konkaven Verformung der Aufspannflachen 2.1, 
3.4 durch den Einspritzdruck kommu Erkennbar ist aus 
dieser Figur ebenfalls, daB sich unter der SchlieBkraft- 
einwirkung die vorderen Walzkorper 11 vom Maschi- 
nenrahmen 1 abheben, so daB es zu einer Oberbelastung 
der hinteren Walzkorper kommt 

Im Gegensatz zur Fig. 6 wirkt sich in Fig. 4 und 5 nur 
die Durchbiegung der festen Werkzeugaufspannplatte 2 30 
auf die Qualitat des Formteils aus. Die bewegliche 
Werkzeugaufspannplatte kann wesentlich leichter und 
kostengunstiger ausgebildet werden, wobei die Gratbil- 
dung am Formteil vermieden wird Rechnerisch wurde 
ermittelt, daB etwa die doppehe Durchbiegung vertret- 
bar ist, wenn sich die Aufspannflache 2.1 der festen 
Werkzeugaufspannplatte 2 konkav und die Aufspann- 
flache 3.4 vom Aufspannteil 3.1 der beweglichen Werk- 
zeugaufspannplatte 3 konvex verformt, ohne daB die 
Formteilgiite beeintrachtigt wird 
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Bezugszeichenliste 

1 Maschinenrahmen 

2 Werkzeugaufspannplatte fest 
2.1 Aufspannflache 

3 Werkzeugaufspannplatte beweglich 

3.1 Aufspannteil 
3.1 1 Ausnehmung 

3.2 Kraftubertragungsteil 
33 Druckstuck 

3.4 Aufspannflache 
33 Lagerschale 

4 Saule 

4.1 Saulenmutter 

5 Fahrantrieb 

6 Formwerkzeug 
6.1 Trennebene 

7 Hochdruckzylinder 

8 Werkzeughohenverstellung 

9 Langsmittelachse 

10 Seitenfuhrungseinrichtung 

11 Walzkorper 

D Durchmesser des Druckstuckes 
SLa lichter Saulenabstand 
Hw Werkzeugeinbauhohe 
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Patentanspriiche 

1. FormschlieBeinrichtung fur ein Formwerkzeug 
einer SpritzgieBmaschine, bestehend aus einer fe- 
sten Werkzeugaufspannplatte und einer bewegli- 
chen Werkzeugaufspannplatte, die beide auf einem 
Maschinenrahmen abstutzbar sind und Aufspann- 
flachen zur Aufnahme jeweils einer Formhalfte des 
Formwerkzeuges besitzen, uber freitragende oder 
durchgehende Saulen, die in einer der Werkzeug- 
aufspannplatten gelagert sind, beide Werkzeugauf- 
spannplatten miteinander verbindbar oder verbun- 
den sind, die bewegliche Werkzeugaufspannplatte 
im Maschinenrahmen seitlich gefuhrt und mit Hilfe 
eines Fahrantriebes in die Offnungs- oder SchlieB- 
stellung verfahrbar ist, wobei in der SchlieBstellung 
zwischen den beiden Werkzeugaufspannplatten 
auf die Formhalften des Formwerkzeuges eine 
SchlieB- bzw. AufreiBkraft einwirkt, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine der beiden Werkzeugauf- 
spannplatten (2, 3) vorzugsweise die bewegliche 
Werkzeugaufspannplatte (3) aus einem Aufspann- 
teil (3.1) und einem Kraftubertragungsteil (3.2) be- 
steht, die beide urn den Bereich der Langsmittel- 
achse (9) durch ein oder mehrere Druckstucke (33) 
miteinander verbunden sind 

2. FormschlieBeinrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB bei einer quadratischen 
Aufspannflache (3.4) das oder die Druckstucke (33) 
auf einer Flache mit kreisformiger Kontur ange- 
ordnet sind 

3. FormschlieBeinrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB bei einer quadratischen 
Aufspannflache (3.4) das oder die Druckstucke (33) 
auf einer Flache mit quadratischer Kontur ange- 
ordnet sind 

4. FormschlieBeinrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB bei einer rechteckigen 
Aufspannflache (3.4) das oder die Druckstucke (33) 
auf einer Flache mit ellipsenformiger Kontur ange- 
ordnet sind 

5. FormschlieBeinrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB bei einer rechteckigen 
Aufspannflache (3.4) das oder die Druckstucke (33) 
auf einer Flache mit rechteckiger Kontur angeord- 
net sind 

6. FormschlieBeinrichtung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Durchmesser (D) bzw. die Seitenlange des Druck- 
stuckes (33) kleiner ist als der lichte Saulenabstand 

(SLa). 

7. FormschlieBeinrichtung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das oder 
die Druckstucke (33) in Abhangigkeit von den Ab- 
maBen des Formwerkzeuges (6) in der GroBe aus- 
tauschbar oder in ihrer Position veranderbar sind 

8. FormschlieBeinrichtung nach Anspruch 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB in dem der Aufspann- 
flache (3.4) benachbarten Aufspannteil (3.1) die 
Durchgangsbohrungen fur die Saulen (4) groBer 
ausgebildet sind als in dem der Aufspannflache 
(3.4) abgewandten Kraftubertragungsteil (3.2). 

9. FormschlieBeinrichtung nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die oberen Saulen (4) in 
einseitig offenen Lagerschalen (33) abstutzbar 
sind 

10. FormschlieBeinrichtung nach einem der An- 
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das 
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Aufspannteil (3.1) und das Kraftubertragungsteil 
(3.2) im Bereich des Druckstuckes (33) bzw. der 
Druckstucke (33) durch eine oder mehrere Schnitt- 
stellen losbar miteinander verbunden sind. 

11. FormschlieBeinrichtung nach einem der An- 5 
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB sich 
unter Einwirkung der SchlieBkraft die der Auf- 
spannflache (3.4) abgewandten Eckpunkte vom 
Kraftubertragungsteil (3.2) an die dem Aufspann- 
teil (3.4) zugewandten Eckpunkte annahern und die io 
unteren Anlagekontakte zurn Maschinenrahmen 
(1) bestehen bleibea 

12. FormschlieBeinrichtung nach einem der An- 
spriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB un- 
ter SchlieBkrafteinwirkung die Aufspannflache is 
(2.1) der dickwandigen festen Werkzeugaufspann- 
platte (2) wie an sich bekannt konkav und die Auf- 
spannflache (3.4) des diinnwandigen Aufspannteils 
(3.1) der beweglichen Werkzeugaufspannplatte 
konvex verforrabar ist 20 

13. FormschlieBeinrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB un- 
ter SchlieBkrafteinwirkung die Aufspannflache der 
dickwandigen beweglichen Werkzeugaufspann- 
platte wie an sich bekannt konkav und die Auf- 25 
spannflache des diinnwandigen Aufspannteils der 
festen Werkzeugaufspannplatte konvex verform- 
bar ist 
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